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Технология гидроабразивной резки, появившаяся на закате ХХ 
века, позволяет отказаться от традиционных методов обработки мате-
риалов - трудоемких и, зачастую, экономически малоэффективных. 
Гидроабразивные станки универсальны, могут обрабатывать различ-
ные материалы (стекло, камень, металл, пластики). Их применение 
позволяет сократить количество технологических операций, а в неко-
торых случаях получать сразу готовую продукцию. В Украине этим 
вопросом занимается несколько крупных компаний. Одна из них ком-
пания «Родень» (г. Черкассы) успешно продолжает развивать техноло-
гию гидроабразивной резки, улучшая конструкцию станков и предла-
гая новые абразивные материалы. 
Методом «гидрорезки» можно обработать с высокой точностью 
твердые материалы. Гидроабразивная обработка является на сего-
дняшний день самым лучшим технологическим решением при порезке 
натурального камня, керамики, стекла, метала. Позволяет получать 
сложные контурные детали с минимальными отходами, без необходи-
мости последующей обработки. Принцип работы: вода подается под 
высоким давлением проходит через водяное сопло малого диаметра 
смешиваясь с гранатовым абразивом тонкая струя без труда, с высокой 
скоростью разрезает любой листовой материал. Даже титан толщиной 
свыше 20мм. 
Основным отличием технологии гидроабра-
зивной резки от механической обработки материа-
лов является изменение динамических и геометри-
ческих свойств струи в процессе прохождения от 
верхней до нижней точки сечения вырезаемой за-
готовки. Подобная особенность «поведения» струи 
вызвана ее инерционностью, а также гашением ки-
нетической энергии. Следствием этого может быть 
образование конусности кромки реза, а также по-
явление «запилов» на углах вырезаемого контура.  
Шероховатость и точность кромки реза зависит, прежде всего, от 
скорости резки, точнее от скорости перемещения режущей головки 
над поверхностью материала при которой достигается сквозной про-
пил. 
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